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Abstract of DE3336733 

The invention relates to the laying of sealing profile strips on door and window openings in motor 
vehicles and for similar purposes and in particular to the production of fold-free curved bends, abutting 
strip ends also in general having to be interconnected. According to the invention, the different cross- 
sectional parts of the profiled strips are separated from one another by a longitudinal cut and bent into 
the envisaged shape one after another, whereupon, after cutting flush the ends, the connection can be 
made. The invention thus avoids the manufacture of separate curved shaped pieces, the filling of the 
connection points with additional filler and other known expensive measures. 
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(g) Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden der Enden von Dichtungsstreifen 

Die Erfindung befaBt sich mit dem Verlegen von Dich- 
tungs-Profilstreifen an Tur- und Fensteroffnungen in Kraft- 
fahrzeugen und fur ahnliche Zwecke und insbesondere mit 
dem Herstellen faltenf reier Krummungsbogen, wobei in aller 
Regal auch anetnandersto&ende Stretfenenden miteinander 
zu verbinden sind. ErfindungsgemaB werden die verschie- 
denen Querschnittsteile der Profilstreifen durch einen 
Langsschnitt voneinander getrennt und nacheinander in die 
vorgesehene Form gebogen, worauf nach Bundigschneiden 
der Enden die Verbtndung hergestellt werden kann. Die Er- 
findung vermeidet damit das Anfertigen eigener gekhimm- 
ter Fonnstucke, das AusgieSen der Verbindungsstellen mit 
zusatzlicher FQIImasse und andere bekannte aufwendige 
MaSnahmen. 
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PatentansprOche; 

1 . Verf ahren zum Verbinden der Enden von aus zwei oder mehr Quer- 
schnittsteilen zusanunengesetzten Dichtungsstreifen aus Gummi oder 
gunnniahnlichem Kunststoff in dan Bereich von KrQnmungsbogen, da- 
durch gekennzeichnet, daQ die der Innen- und der AuBenseite des 
KrQnunungsbogens zugeordneten Querschnittsteile durch einen in 
LSngsrichtung Qber iin wesentlichen den KrQmmungsbereich gefQhrten 
Schnitt voneinander getrennt, nachelnander in die vorgesehene 
Form gebogen und nach BUndigschneiden ihrer freien Enden an das 

. anstoBende Streifenende angesetzt und mit diesem und untereinan- 
der stoffschlQssig verbunden werden. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zunSchst 
das der Innenseite und anschlieBend das der AuBenseite des Kriim- 
mungsbogens zugeordnete Querschnittsteil gebogen wird. 

3. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach den AnsprQchen 1 
und 2, mit einer Formplatte mit einem die Endabschnitte der anein 
anderstoSenden Dichtungsstreifen aufnehmenden offenen Formhohl- 
raum, gekennzeichnet durch eine den Formhohlraura (11) im Bereich 
der Stolistelle beider Streifenenden (2) kreuzende Schneidnut (12) 
zum Aufnehmen und Fiihren eines Trennmessers. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidnut (12) geradlinig Qber die gesamte Breite der Formplatte 
(1) gefQhrt ist. 



Hannover, den 7. Oktober 1983 
83-54 P/SQ Sa/Lo 
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Continental Gunmt-Werke Aktlengesellschaft. 3000 Hannover 



Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden der Enden von 
D i ch tungs St re i fen 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Verbinden der Enden von 
aus zwei Oder mehr Querschnittsteilen zusammengesetzten Dichtungs- 
streifen aus Gummi oder gummiShnlichem Kunststoff in dein Bereich von 
KrOmmungSbogen sowie auf Vorrichtungen zum Durchfuhren soldier Ver- 
fahren. 

Elastische Dichtungsstreifen fQr TQren, Fenster und Kofferrauradeckel 
in Kraftfahrzeugen oder auch fiir die TQr- und FensterOffnungen in 
Gebauden. fQr VerschluBdeckel an Apparaten und Geraten aller Art und 
far Shnliche Einsatzzwecke haben in aller Regel zwei Funktionen 
gleichzeitig auszuiiben: einmal die zuveriassige Abdichtung und zum 
anderen als Voraussetzung hierfur einen festen Klemmsitz auf der 
fiffnungsumrandung. Schon diese Doppelfunktion hat eine vergleichs- 
weise komplizierte, lang- bzw. breitgestreckte Querschnittsgestal- 
tung zur Folge, und das vielteilige Erscheinungsbild erfahrt noch 
weitere Steigerungen durch die haufig erhobene Forderung nach Aufnah- 
me von zusStzlichen Zierleisten, Kedern und dgl, Zum Einbauen in 
ihre Gebrauchslage beispielsweise als ringformig in sich geschlosse- 
nen Dichtrahmen mQssen die Dichtungsstreifen fast stets - von weni- 
gen Ausnahmefallen abgesehen - mehrmals iibereck gewinkelt oder in 
mehr oder wenlger starken KrOmmungen abgebogen verlegt werden. Hier- 
bei wirft das einwandfreie Herstellen vor allem der Qber verhaitnis- 
mSBig kleine Radien gekrummten, im Extremfall unter abruptem Rich- 
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tungswechsel geknickten BogenstQcke erhebliche Schwierigkeiten auf, 
denen bisher durch Einsetzen eigens angefertigter FormstQcke, durch 
SpritzgieBen in Formen und nach anderen ahnllch aufwendigen Verfah- 
ren zu begegnen versucht wurde. Der Erfindung liegt demgegenQber als 
Aufgabe zugrunde. Bogen- und Winkelabschnltte einwandfreier Beschaf- 
fenheit unter Verzicht auf zusStzliche FUllmasse oder FullstUcke von 
den Dichtungsstreifen selbst und unabhSngig von deren besonderer 
Querschnittsform zu bilden. 

Zum L6sen dieser Aufgabe ist gemaiJ der Erfindung fQr Verfahren der 
eingangs geschilderten Art vorgesehen, daB die der Innen- und der 
AuBenseite des KrOmmungsbogens zugeordneten Querschnittstelle durch 
einen in LSngsrichtung Qber im wesentllchen den KrOmmungsbereich ge- 
fQhrten Schnltt voneinander getrennt. nachelnarider in die vorgesehe- 
ne Form gebogen und nach BQndigschneiden ihrer frelen Enden an das 
anstoBende Streifenende angesetzt und mit diesem und untereinander 
stoffschlQssig verbunden werden, wobei zweckmSBig zunSchst das der 
Ipnenselte und anschlieBend das der AuBenseite des KrOmmungsbogens 
zugeordnete Querschnittsteil gebogen wlrd. 

Die Erfindung umgeht das Problem, die verhaitnismSBig breit prof i- 
lierten Dichtungsstreifen faltenfrei zu biegen. durch ein voriiber- 
gehendes LSngsauftrennen im KrOmmungsbereich und die damit geschaffe- 
ne M5glichkeit. beide dann wesentlich schmaleren Querschnittsteile 
jeweils fOr sich zu krOmmen und erst anschlieBend wieder miteiriander 
zu vereinigen. Der unvermeidlich sich dabei ergebende LSngenunter- 
schied - der jeweils SuBere Querschnittsteil ist Ober elnen langeren 
Bogenabschnitt zu krOmmen - wird durch VerkOrzen des inneren Quer- 
schnittsteile s ausgeglichen, womit auch die sonst bestehende Ursache 
zu Verwerfungen und Faltenbildungen beseitlgt 1st. Auf das Einsetzen 
von FormstOcken, Einspritzen von zusatzllcher Elastomermasse und 
ahnliche StoffergSnzende MaBnahmen kann vollstSndig verzlchtet wer- 
den. 

Zum praktlschen DurchfOhren des neuartlgen Verfahrens f Indet zweck- 
maBlg elne Formplatte mit einem die Endabschnltte der aneinander- 
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stofienden Cichtungsstreifen aufnehmenden offenen Formhohlraum Verwen- 
dung, und gemSB einem wichtigen Merkmal der Erfindung weist diese 
eine den Formhohlraum im Bere'ich der StoBstelle beider Streifenenden 
kreuzende, vorzugsweise geradlinig Ober die gesamte Breite der Form- 
5 platte gefuhrte Schneidnut zum Aufnehmen und Fuhren eines Trennmes- 
sers auf . In den offenen Formhohlraum einer solchen Formplatte las- 
sen sich die einzelnen Querschnittsteile der Oichtungsstreifen ohne 
Schwierigkeiten unabhSngig voneinander mit der yorgesehenen KrQmmung 
einlegen und nacheinander in enge BerQhrung miteinander bringen, 
10 wahrend die Schneidnut in einfacher Weise das BQndungschneiden der 
bereichsweise Qberstehenden Streifenenden gestattet. Durch einfaches 
Anlegen des zugeordneten Gegenstreifens kann dann die Verbindung 
vervollstandigt und nach Auflegen einer Deckplatte in Qblidier Weise 
vulkanisiert oder polymerisiert werden. 

15 Zum Verdeutlichen der Erfindung ist eine Formplatte im Gebrauch mit 
den zugerichteten Enden zweier miteinander zu verbindender Oichtungs- 
streifen in der Zeichnung perspektivisch dargestellt. 

Die gezeichnete Formplatte 1 bildet den unteren Tell einer Herstell- 
vorrichtung, die eine nicht welter dargestellte zugehOrige obere 

20 Schiefiplatte mit umfaBt. Sie dient zum Vulkanisieren nur der 

zwangsiaufig stets eine Verbindungsstelle enthaltenden Bogenabschnit- 
te rahmenartig in sich geschlossener Gummidichtungsstreifen 2 und ist 
zu diesem Zweck mit einem dem Profil der Oichtungsstreifen nachgebil- 
deten gekrummten offenen Formhohlraum 11 ausgestattet. In dem Ober- 

25 gangsbereich zwischen dem gekrQmmten urid einem tangential sich hler- 
aus fortleitenden geradlinigen Verlauf des Fonnhohlraumes 11 wird 
dieser von einer geradlinig Qber die gesamte Formplatte sich er- 
streckenden offenen Schneidnut 12 gekreuzt. 

Der Oichtungsstreifen 2 ist in dem gezeichneten Beispiel funktions- 
30 maiiig aus einem vergleichsweise breiten aber flachen Halterungsteil 
22 und einem schlauchartigen hohlen Dichtungsteil 21 zusammengesetzt, 
Zum Herstellen der Verbindung nach dem Verfahren werden beide Strei- 
fenteile 21, 22 durch einen etwa iiber den Bereich des KrQmmungsbogens 
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gefOhrten LSngsschnitt voneinander getrennt und nachelnander in der 
Reihenfolge: Dichtungsteil 21 - Halterungsteil 22 in den Fonnhohlraum 
11 elngelegt, wobel der Halterungsteil 22 in Pfeilrichtung wieder mit 
dem schon gekrQmraten Dichtungsteil 21 zusamraengebracht wird. Das in 
die Schneidnut 12 Qberstehende ungleichmSBige Streifenende wird dann 
durch elnen Schnitt mit einem die Schneidnut entlanggezogenen nicht- 
gezeichneten Messer biindiggeschnitten, und anschlieBend kann das zu- 
gehSrige weitere Streifenende angesetzt und die Verbindung durch Vul- 
kanlsieren vervollstandigt werden. 
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